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Beschreibung 



Partiell selbstklebend ausqeriisteter Gen^ n stand mit dauerhaft verformt«.r 

Selbstklebemasse 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstklebend ausgerii- 
steten Tragermaterials sowie VenA/endungsmoglichkeiten des nach dem erfindungsge- 
mafien Verfahren erhaltlichen Tragermaterials. 



Die partielle Beschichtung von Tragermaterialien mit druckempfindlichen Selbstklebe- 
massen ist eine bekannte Technik, sei es, die Seibstklebemassen rasterpunktformig 
beispielsweise durch Siebdruck (DE-PS 42 37 252). wobei die Klebstoffkalotten auch 
unterschiedlich groG und/oder unterschiedlich verteilt sein konnen (EP-PS 353 972). 
Oder durch Tiefdruck von in Langs- und Querrichtung zusammenhangenden Stegen 
aufzubringen (DE-PS 43 08 649). Hierbei ist der bevorzugte Benetzungsgrad der Tra- 
germateriaiien 40 % bis 70 %. 

Weiter ist bekannt, dali speziell ruckstandsfrei ablosbare Tragermaterialien mit Selbst- 
klebematerialien beschichtet werden konnen. 

In DE-OS 42 37 252 werden spezielle Geometrien zur Erreichung der Ruckstandsfrei- 
heit verwendet. Es ist hierbei durchaus moglich, luftdurchlassige Trager Oder aber auch 
Trager auf Folienbasis zu beschichten. DE-OS 196 28 268 beschreibt ein selbstkleben- 
des. luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges Flachengebilde, welches diskontinuierlich in 
Form des Siebdruckes. Tiefdruckes Oder Flexodruckes hergestellt worden ist. DE-OS 
196 28 294 beschreibt ein selbstklebendes Pflaster, welches mit einem Haftkleber im 
Siebdruck, Tiefdruck Oder Flexodruck hergestellt worden ist. 
Hierbei wird die Klebemasse in diskreten Rastern aufgebracht. 

Es ist in der Textilindustrie auch bekannt, daB partiell beschichtete Tragermaterialien 
transferiert werden konnen. EP-OS 0 675 183 beschreibt ein Verfahren, welches 
Schmelzhaftklebergeometrien auf einen speziell vernetzten Untergrund transferiert. Eine 
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Ableitung fur selbstklebende Produkte ist nicht beschrieben. Auch der Einsatz einer 
beschichteten Waize als Hilfstrager fur den Transfer wird bereits beschrieben (CH 648 
497), wobei auch hier nicht auf selbstklebende Produkte eingegangen wird. Die Mog- 
lichkeit der gieichzeitigen gezielten und dauerhaften Verformung der diskreten Geome- 
trien und der diese beeinflussenden Parameter sowie Vorrichtungen zur Einstellung 
dieser Parameter wird hier nicht erfalit. 

DE-GM 83 36 583.4 beschreibt ein ruckstandsfrei wieder ablosbares haftklebriges Fla- 
chengebilde. 

DE-OS 38 05 223 offenbart ein haftklebriges Flachengebilde mit steigender Anzahi an 
Haftstellen. 

DE-OS 196 20 107 beschreibt ein zumindest partiell beschichtetes Tragermaterial, 
wobei die Klebemasse ein geschaumter Hotmeit ist. 

DE-OS 196 31 422 beschreibt ein selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial mit einer 
besonders starkklebenden Heifischmelzklebemasse. 

DE-OS 34 33 293 offenbart eine selbstklebende Klarsichtfolie und dessen Verfahren. 
Allen obigen Produkten beziehungsweise Verfahren ist gemeinsam, daB entweder eine 
Beschichtung mit Kalotten nicht erwahnt wird oder, falls Kalotten auf ein Tragermaterial 
aufgetragen werden, diese nicht verformt werden. 

Eine Dotierung von partiell beschichteten Selbstklebebandern ist auch beschrieben, so 
in der US 4 699 792 eine solche Pflastervorrichtung mit aktiven Substanzen. 

Im Handel sind ruckstandsfrei wiederablosbare Flachengebilde in Blockform u.a. unter 
dem Namen „tesa Notes" ® von der Firma Beiersdorf erhaltlich. 

Als Tragermaterialien sind bereits zahlreiche Materialien auf Folien-, Gewebe-, 
Gewirke-, Vlies-, Gel- oder Schaumstoffbasis vorbeschrieben und werden auch in der 
Praxis eingesetzt. 

Auf dem medikalen Sektor stellen sich besondere Anforderungen an die Tragermateria- 
lien. Die Materialien mussen hautvertraglich. in der Regel iuft- und/oder wasserdampf- 
durchlassig sowie gut anmodellierbar und anschmiegsam sein. Aufgrund dieser Anfor- 
derungen wird haufig ein moglichst dunner oder weicher Trager bevorzugt, Zur Hand- 
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habung und be.m Gebrauch ist bei den Tragermaterialien aber auch eine ausreichende 
Fest,gke,t und gegebenenfalls begrenzte Dehnbarkeit gefordert. Weiterh.n sollte das 
Tragermaterial auch nach dem Durchnassen eine ausre.chende Festigkeit und geringe 
Dehnbarkeit aufweisen. 



Fur spezielle Anwendungen. zum Beispiei klebende Trager fur funktionelle Tapever- 
bande zur Prophylaxe und Therap.e von Verietzungen, Erkrankungen und Veranderun- 
gen am Bewegungsapparat. sind unelastische Trager mit einer hohen Festigkeit in 
Beanspruchungsrichtung erforderlich. Dies wird erreicht. indem Gewebe. ubiicherweise 
aus Baumwolle Oder Viskose, eingesetzt werden. In der Regei sind seiche Tragermate- 
nal-en, besonders r^it entsprechend hoherr, Flachengewicht, kosten.ntensiv Eine hohe 
F.exibilit.t ist nur durch e.n Gewebe m,t genngerer Festigke.t zu erre.chen. D.eses we.st 
■m a.lgeme,nen aber dann unter Beanspruchung e.ne gewisse Dehnung auf, welche fOr 
die Anwendung unerwunscht ist. 

Der vor..,, des ras.erformlg.n Auftrags des Klebs.offs au, das Tragerma.eria, bestah, 
dann, daB die K,aben,a.analien bei emsprechend porbsem Tragermaterial luft- und was- 
serdampfdurcniassig sowie in der Regel leichl wieder ablbsbar sind 

Der partielle Auftrag ermbglich, insbesondere bei medi.aien Anwendungen durch gere- 
geite Kanale die Abfuhrung des transepidermalen Wasserverius.es und verbesser, das 
Ausdampfen der Hau, bein, Schwitzen insbespndere be, der Venvendung von ,u„- und 
wasserdampfdurchlassigen Tragermatenalien, Hierdurch werden Hautirn.ationen die 
durch Stauungen der K5rperflussigi.ei,en he-vbrgemfen werden. venn,eden. Die ange- 
legten Abfuhrungskanaie ennbglichen ein Ableiten auch un.er Verwendung e,nes 
mehrlagigen Verbandes. 

Bn Nach,e„ dieser Prpduk.e bes.eh, jedoch dann. daa bei zu hbher FlachendeCung 
der an sich undurchlassigen Kleberschich, die Luf.. und WasserdampfdurchlassigKei, 
siCh entsprechend vernnger, sowie der Klebennassenverbrauch s,e,g. und bei geringer 
Flachehdeckung der Kleberscbich, die Klebeeigenschaften leiden, d.h , das Produk, lost 
SiCh. insbesondere bei schweren. textilen Tragermatenatien. zu ieicht von, Untergrund 
hierwiederx^m insbesondere von der Haut. Ein penr,anen,es VerMeben is, somit nichi 
moglich. 
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Bei den genannten druckempfindlichen Selbstklebemassen konnen die Massen fur die 
Verarbeitung in einer Tragermatrix vorliegen. Als Tragermatrix werden gangige organi- 
sche Oder anorganische Losemittel oder Dispergiermittel verstanden. 

Systeme ohne Tragermatrix werden als 100 %-Systeme bezeichnet und sind ebenfalls 
nicht unbekannt. Sie werden im elastischen Oder thermoplastischen Zustand verarbeitet 
Ein gangiger Verarbeitungszustand ist die Schmelze. 

Auch solche Haftschmelzklebenriassen sind im Stande der Technik bereits vorbeschrie- 
ben. Sie basieren auf naturlichen oder synthetischen Kautschuken und/oder anderen 
synthetischen Polymeren. 

Vorteilhaft an den 100 %-Systemen ist, dafi bei ihnen verfahrenstechnisch ein Entfernen 
der Tragermatrix, d.h. der Hilfsmittel. vermieden wird, wodurch sich die Verarbeitungs- 
produktivitat steigert und sich gieichzeitig der Maschinen- und Energieaufwand redu- 
ziert. Weiter wird so ein Verbleiben von Reststoffen der Tragermatrix reduziert. Dieses 
begiinstigt wiederum die Senkung des allergenen Potentials, 

Aufgabe der Erfindung war es, ein Verfahren zur Herstellung eines zumindest einseitig 
partiell selbstkiebend ausgerusteten Tragermateriais zur Verfugung zu stellen, wobei 
das Tragermaterial aufgrund seiner Ausrustung, also der Auftragsform und Eigenschaf- 
ten der Klebemasse, sowie der Materialeigenschaften des Tragermateriais zur funk- 
tionsgerechten Verwendung fur diverse Fixierungen, insbesondere fur medizinische 
Produkte, dient und dabei sowohl funktionale wie auch wirtschaftliche Vorteile bietet. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch niedergelegt 
ist. Gegenstand der Unteranspruche sind vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Verfah- 
rens zur Herstellung des Tragermateriais sowie besonders vorteilhafte Verwendungen 
des nach dem erfindungsgemaSen Verfahren hergestellten Tragermatehals. 



DemgemaS betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstkie- 
bend ausgerusteten Tragermateriais, das die folgenden Verfahrensschritte enthalt: 



o 
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a) 



Beschichtung eines ersten Tragermaterials mit Kalotten und/oder polygeometri- 
schen Korperformen aus Selbstklebemasse, wobei 

a1 der Auftrag der Selbstklebemasse auf das Tragermaterial mindestes 
3 g/m^ betragt und 

32 die Flachenbelegung des Tragermaterials mindestens 1 % betragt, 
b) dauerhafte Verformung von zumindest einem Teil der Kalotten und/oder polygeo- 
metrischen Korperformen. 

Insbesondere werden m.ndestens 10%. bevorzugt 50%. ganz besonders bevorzugt 75% 
der Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen dauerhaft verformt 
Auch eine dauerhafte Verformung aller Kalotten stellt e.ne besonders bevorzugte Vari- 
ante des erfindungsgemaSen Verfahrens dar. In bestimmten Anwendungsfallen kann es 
auch gewunscht sein, daB zumindest ein Teil der Kalotten so weit verformt wird, da(i sie 
zusammenfiieden und einen geschlossenen Film bilden. 

Bevorzugt ist daruber hinaus. wenn die Kalotten und/oder polygeometrischen Korper- 
formen zumindest teilweise durch Stege miteinander verbunden sind. 

Durch die teilweise Verformung der Kalotten beziehungsweise der polygeometnschen 
Korperformen auf dem Tragermaterial kann insbesondere die gewunschte Klebkraft des 
Tragermaterials eingestellt werden. 

Teilweise ist ein unverformter Anteil von Kalotten auf dem Tragermaterial auch darauf 
zuruckzufuhren. daB nach der Verformung einige der Kalotten ,n den Ursprungszustand 
zuruckkehren. 

Die dauerhafte Verformung der Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen 
kann durch eine gesteuerte Temperaturfuhrung wahrend des Beschichtens und/oder 
durch das Einbringen von Strahiungs-, mechanischer oder Sekundarenergie erfolgen 
Bne Moglichkeit. diese dauerhafte Verformung herbeizufuhren. besteht darin das 
beschichtete Tragermaterial in einen Walzenspalt zu fuhren. In dem Walzenspa.t kommt 
es zu e,ner Abflachung der Kalotten und zu einer Verbreiterung der Basis, mit der die 
Kalotten auf dem Tragermaterial verankert sind. 

Erzielt werden kann e,ne teilweise Verformung beispielsweise durch die Verwendung 
e.ner Rastenvaize in dem Walzenspalt, in den das Tragermatenal zur Durchfuhrung des 
Verfahrensschrittes b) gefuhrt wird. 
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Weiterhin kann das viskoelastische Eigenschaftsprofil der Kalotten und/oder polygeo- 
metrischen Korperformen durch das Steuern der Warmeenergie aus dem Beschich- 
tungsprozed, das wenigstens teilweise Einbringen von Zusatzenergie oder den wenig- 
stens teilweisen Entzug von Warmeenergie oder eine Kombination der Verfahren einge- 
stellt werden. 

Bevorzugt wird die Seibstklebemasse durch Rasterdruck, Thermosiebdruck oder Tief- 
druck Oder durch das Dusenverfahren auf insbesondere das erste Tragermaterial auf- 
gebracht werden 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens ist der Auf- 
trag der Klebmasse auf das Tragermaterial groRer 6 g/m^, bevorzugt 20 bis 1000 g/m^, 
besonders bevorzugt 40 bis 180 g/m^. 

Ms Tragermaterialien eignen sich alle starren und elastischen Flachengebilde aus syn- 
thetischen und naturlichen Rohstoffen. Bevorzugt sind Tragermaterialien, die nach 
Appiikation der Klebemasse so eingesetzt werden konnen, daft sie Eigenschaften eines 
funktionsgerechten Verbandes erfulien. Beispielhaft sind Textiiien wie Gewebe, 
Gewirke, Gelege, Vliese, Laminate. Netze. Folien, Schaume und Papiere aufgefCihrt. 
Weiter konnen diese Materialien vor- beziehungsweise nachbehandelt werden. Gangige 
Vorbehandlungen sind Corona und Hydrophobieren; gelaufige Nachbehandlungen sind 
Kalandern. Tempern, Kaschieren, Stanzen und Eindecken. 

Insbesondere beim direkten Beschichten des Tragermaterials muS dieses eine gewisse 
Festigkeit und Dichte aufweisen, urn zu verhindern, dafl wahrend der dauerhaften Ver- 
formung der Kalotten diese in das Tragermateria' zu weit eindringen oder gar durch- 
schlagen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens werden die 
Kalotten und/oder poiygeometrischen Korperformen wahrend oder nach der dauerhaf- 
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ten Verformung auf ein zweites Tragermaterial ubertragen. Das zweite Tragermaterial 
stent ,n diesem Fall den eigentlichen Trager dar, das erste Tragermatenal dient als 
Hilfstrager. Ein solcher Hiifstrager kann auch in Form einer abhas.v besch.chteten 
Waize Oder Gurtbandes ausgefuhrt sein. 



Fur die Beschichtung des Tragermaterials lassen sich vorteilhafterwe.se thermoplasti- 
sche HeiSschmelzklebemassen einsetzen auf Basis naturlicher und synthetischer Kau- 
tschuke und anderer synthetischer Poiymere wie beispielhaft Acrylate, Methacrylate 
Polyurethane, Polyolefine, Polyvinyiderivate, Polyester oder Silikone mit entsprechen- 
den Zusatzstoffen wie Klebharzen, Weichmachern, Stab.lisatoren und anderen Hilfs- 
Stoffen soweit erforderlich. 

Ihr Erweichungspunkt sollte hoher als 50 'C liegen. da die Applikat.onstemperatur in der 
Regel mindestens 90 °C betragt. bevorzugt zwischen 100 X und 150 =C beziehungs 
weise 180 »C und 220 X be, Silikonen. Gegebenenfalis kann e,ne Nachvernetzung 
durch UV- und/oder Elektronenstrahien-Bestrahlung angebracht sein, um besonders 
vorteilhafte Eigenschaften der Heilischmelzklebemassen einzustellen. 

insbesondere HeiGschmelzklebemassen auf Basis von Blockcopolymeren ze.chnen sich 
durch ,hre v.elfaltigen Vanat.onsmoglichkeiten aus. denn durch die gez.eite Absenkung 
der Glasubergangstemperatur der Selbstklebemasse infolge der Auswahl der Klebrig- 
macher, der Weichmacher sowie der PolymermoiekulgroGe und der Molekulargewichts- 
verteilung der Einsatzkomponenten wird die notwendige funktionsgerechte Verklebung 
m.t der Haut auch an kritischen Stellen des menschlichen Bewegungsapparates 
gewahrleistet. 

Die hohe Scherfestigkeit der HeiBschmelzklebemasse wird durch die hohe Kohasivitat 
des Polymeren erreicht. Die gute AnfaUklebrigkeit ergibt sich durch die eingesetzte 
Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 

Fur besonders starkklebende Systems basiert die HeiSschmelzklebemasse bevorzugt 
auf Blockcopolymeren, insbesondere A-B-, A-B-A-Blockcopolymere oder deren 
M.schungen. Die harte Phase A ist vornehmlich Polystyrol oder dessen Derivate und die 
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weiche Phase B enthalt Ethylen, Propylen, Butylen, Butadien, Isopren oder deren 
Mischungen, hierbei besonders bevorzugt Ethylen und Butylen Oder deren Mischungen. 

Polystyrolblocke konnen aber auch in der weichen Phase B enthalten sein, und zwar bis 
2U 20 Gew.-%. Der gesamte Styrolanteii solite aber stets niedriger als 35 Gew.-% liegen. 
Bevorzugt werden Styrolanteile zwischen 5% und 30%, da ein niedrigerer Styrolanteii 
die Klebennasse anschmiegsamer macht. 

Insbesondere die gezielte Abnnischung von Di-Block- und Tri-Blockcopolynneren ist vor- 
teilhaft, wobei ein Anteil an Di-Blockcopolymeren von kieiner 80 Gew.-% bevorzugt wird. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung weist die Heifischmelzklebemasse die nachfolgend 
angegebene Zusammensetzung auf: 



10 Gew.-% bis 90 Gew.-% 
5 Gew.-% bis 80 Gew.-% 



v^eniger als 60 Gew.-% 
weniger als 15 Gew.-% 
weniger als 5 Gew.-% 



Blockcopolymere, 

Klebrigmacher wie Die, Wachse, Harze und/oder 

deren Mischungen, bevorzugt Mischungen aus 

Harzen und Olen, 

Weichmacher 

Additive, 

Stabilisatoren. 



Die als Klebrigmacher dienenden aliphatischen Oder aromatischen Ole, Wachse und 
Harze sind bevorzugt Kohtenwasserstoffble. -wachse und -harze, wobei sich die Ole, 
wie Paraffinkohlenwasserstoffole, oder die Wachse, wie Paraffinkohlenwasserstoff- 
wachse, durch ihre Konsistenz gunstig auf die Hautverklebung auswirken. Als Weich- 
macher finden mittel- oder langkettige Fettsauren und/oder deren Ester Verwendung. 
Diese Zusatze dienen dabei der Einstellung der Klebeeigenschaften und der Stabilitat. 
Gegebenenfalls kommen weitere Stabilisatoren und andere Hilfsstoffe zum Einsatz. 

Ein Fullen der Klebemasse mit mineraiischen Fullstoffen, Fasern, Mikrohohl- oder 
-vollkugein ist mbglich. 
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insbesondere an medizinische Tragermatehalien warden hohe Anforderungen bezuglich 
der Klebeeigenschaften gestellt. Fur eine ideale Anwendung sollte d.e Heiaschmelz- 
klebemasse eine hohe Anfallklebrigke.t besitzen. Die funktionsangepaEte Klebkraft auf 
der Haut und auf der Tragerruckseite sollte vorhanden sein. Weiterhin .st damit es zu 
ke.nem Verrutschen kommt, eine hohe Scherfest,gkeit der He,.schmelzklebemasse 
notwendig. 

Durch die ge.iei.e Absenkung der Gla3uber9.ngsten,pera,ur der Klebemasse infolae 
der Auswah, der K,ebrign,acher, der Weichmacher sow.e der Polymermolekulgroto und 
der Mo,eKu,an,er,ei,ung der Einsalzkomponenten wird die notwendige funk.ionsgerecme 
Verklebung mit der Haul und der Tragerruckseite erreichi 

Die hche Sche„as„gke,. der hier eingesetten Klebemasse w,rd durcr, die hohe KohSsi- 
v,tat des Bicckcopolymeren erreicht. Die gu,e Anfaaklebrigkei, ergib. sioh durch d,e e,n- 
gesecte Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 

Die Produkteigenschaften wie AnfaBklebrigkei,^ Glasubargangs.entpera.ur und Scher- 
stabilitat lessen sich mi, Hilfe einer dynamisch-mechanischen Freguenzmessung gut 
quantifizieren. Hierbe, wird ein schubspanhungsgesteuenes Rheometer ven^endet 
Die Ergebhisse dieser MeSmethcde gaben Auskunft uber die physikallschen Eigen- 
schatten eines Stoftes durch die Berucksichtigung des viskoelastischen An.ails Hierbei 
».rd bel einer vcrgegebenen Temperatur d,e HelBschmelzkiebemasse zwischen zwei 
Planpa^lleleh Platten mit ^artablen Freguenzen und geringer Verformung (linear v,sko. 
elastischer Bereich, in Schwingungen versetzt. Ober eine Autnahmesteuerung wird 
ccmputerunterstutz, der Quotient (Q = tan 5) z^schen dem Verlus.modu, (G'' viskoser 
Antail) und dem Speichermodul (G' elastischer Anteil) emtittelt^ 

Q = tan 5 = G'VG' 

Fur das sub;ek,ive Empfinden der AhfaKklebrigkei, (Tack, wird eine hohe Frequenz 
gewahit sowia fur die Scherfestigkeit eine niedrige Frequenz 

Ein hoher Zahlenwer, bedeutet e,ne bessere Anfa.klebngkeit und eine schlechtere 

Scherstabilitat. 

Die GlasObergangstemperatur is. die Temperatur. bei der amorphe Oder teilknstalline 
Polymere vom flussigen Oder gummielastischen Zustand in den hartelastischen Oder 
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giasigen Zustand ubergehen oder umgekehrt (Rompp Chemie-Lexikon, 9. Aufl., Band 2, 
Seite 1587, Georg Thieme Verlag Stuttgart - New York, 1990). Er entspricht dem Maxi- 
mum der Temperaturfunktion bei vorgegebener Frequenz. 

Besonders fur medizinische Anwendungen ist ein relativ niedriger Glasubergangspunkt 
notwendig. 



Bezeichnung 


Tg 

niedrige Frequenz 


Anschmiegsamkeit 
niedrige Frequenz/RT 


AnfaBklebrigkeit 
hohe Frequenz/RT 


Heidschmelz- 
klebemasse A 


-12 ±2 X 


tan 5 = 0,32 ±0,03 


tan 5 = 1,84 ± 0,03 


Heiftschmeiz- 
klebemasse B 


-9 ±2 X 


tan 6 = 0,22 ± 0,03 


tan 6 = 1,00 r 0,03 



Die Heilischmelzklebemassen sind vorzugsweise so eingestellt, daS sie bei einer Fre- 
quenz von 0,1 rad/s eine dynamisch-komplexe Glasubergangstemperatur von weniger 
als 15 X. bevorzugt von 5 X bis -30 ''C, ganz besonders bevorzugt von -3 X bis - 
15 ^'C, aufweisen. 

Bevorzugt werden erfindungsgemaE HeiRschmelzklebemassen, bei denen das Verhalt- 
nis des viskosen Anteils zum elastischen Anteii bei einer Frequenz von 100 rad/s bei 
25 ''C grofier 0,7, besonders zwischen 1,0 und 5,0, ist. oder HeiSschmelzktebemassen, 
bei denen das Verhaitnis des viskosen Anteils zum elastischen Anteii bei einer Frequenz 
von 0,1 rad/s bei 25 °C kleiner 0,6 ist, bevorzugt zwischen 0.4 und 0,02, ganz beson- 
ders bevorzugt zwischen 0,35 und 0,1. 

Bevorzugt weisen die auf das erste Tragermaterial aufgebrachten Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen zum Zeitpunkt der Verformung ein Plastizitats- 
/Elastizitatsverhaltnis bei einer Frequenz von 100 rad/s von grower 0,3 bis 50 auf. 



Die Kalotten beziehungsweise polygeometrischen Korperformen konnen unterschiedli- 
che Formen aufweisen. Bevorzugt sind abgeflachte Halbkugeln. Weiterhin ist auch der 
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Aufdruck anderer Formen und Muster auf dem Tragermaterial moglich, so be.spiels- 
weise ein Druckbild in Form alphanumerischer Zeichenkombinationen oder Muster wie 
Gitter, Streifen. sowie Kumulate der Kaiotten und Zickzacklinien. 

Femerkann sie beispielsweise auch aufgespruht sein, was ein mehr oder wen.ger unre- 
gelmalJiges Auftragsbild ergibt. 

Die Klebemasse kann gleichmaUig auf dem Tragermaterial verteilt sein, sie kann aber 
auch funktionsgerecht fur das Produkt uber die Flache unterschiedlich stark oder dicht 
aufgetragen sein. 

Durch das erfindungsgemalie Verfahren zur Beschichtung des Tragermatenals wird im 
Vergleich zu e.nem herkommlichen partiell besch.chteten Tragermatenal bei gleichblei- 
bender Kontaktflache zum Untergrund Klebemasse e.ngespart bez.ehungsweise bei 
gleichem Klebemassenauftragsgewicht eine hohere Haftung am Untergrund erreicht 
Dabe. wird die fur spezielle Anwendungen. insbesondere ,m medikalen Bereich vorteil- 
hafte hohe Durchlassigkeit der Klebeschicht fur Luft und Wasserdampf nicht wesentlich 
beeintrachtigt. 



Das besonders bevorzugte Verfahren zur Herstellung des beschriebenen selbstklebend 
ausgerusteten Tragermaterials zeichnet sich durch insgesamt drei Verfahrensschritte 



aus: 



im ersten Schritt werden die aus He.Eschmelzklebemasse gebildeten, geometrischen 
Korper durch Rasterdruck. Thermosiebdruck oder Tiefdruck oder durch das Dusenver- 
fahren auf einen Hilfstrager aufgebracht, im zweiten Schritt der Hilfstrager mit den Kor- 
pern an das Tragermaterial gefuhrt, schlieElich die Korper dauerhaft verformt und vom 
Hilfstrager auf das Tragermaterial ubertragen. 

Unter dem Begriff Hilfstrager sollen herkdmmliche, endlose Bahnen aus unterschiedli- 
chen Materialien. aber auch Vomchtungen wie Walzen und Transferbander verstanden 



werden. 



Das erste Tragermaterial weist vorzugsweise eine Oberflache mit zufalliger oder regel- 
maUiger dreidimensionaier geometrischer Struktur auf. 
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Durch eine zufaliige oder regelma&ige dreidimensionale geometrische Struktur des 
Hilfstragers, wie zum Beispiel eine besondere Oberflachenrauhigkeit Oder -formgebung, 
kann weiterer Einflufi auf die sich ergebende Geometrie der dauerhaft verformten 
Schmelzhaftkleberkalotten genommen werden. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform des Hilfstragers ist die Waize mit abhasiver Oberfia- 
che, wobei die abhasive Oberflache der Walze aus Silikone oder Fluor enthaltenden 
Verbindungen oder einenn plasmabeschichteten Trennsystem bestehen kann. Diese 
konnen in Form einer Beschichtung mit einem Flachengewicht von 0,001 g/m^ bis 3000 
g/m^ besteht, bevorzugt 100 bis 2000 g/m^ aufgebracht werden. 

Fur die Durchfuhrung des Verfahrens ist es wunschenswert, dad die abhasive Oberfla- 
che der Walze in ihrer Temperatur zwischen 0 ""C und 200 "^C, bevorzugt kleiner 60 °C, 
besonders bevorzugt kleiner 25 "^C einstellbar ist. Dabei ist es besonders vorteiihaft, 
wenn die abhasiven Eigenschaften der Oberflache der Walze so abgestimmt sind, daft 
die aufgetragene Selbstklebemasse auch auf einer gekuhlten Walze (< 25 "C) haftet. 

Urn einen ubermadigen Verschleift der Walze oder einer diese beruhrende Beschich- 
tungsvorrichtung zu vermeiden, ist es sinnvoll, die Elastizitaten dieser beiden Kompo- 
nenten aufeinander abzustimmen. Als vorteiihaft hat sich bewahrt, dafi die Elastizitat der 
Oberflache der Walze im gummielastischen Bereich liegt. 

Der Transfers der Selbstklebemasse von der Walze auf das zweite Tragermaterial kann 
uber eine Abnahmewaize, die an die Walze herangefuhrt wird, geldst werden. Eine 
dauerhafte Verformung der Klebergeometrien kann dem nachfolgen. Bevorzugt wird 
aber die Formgebung der Kalotten gleichzeitig mit dem Transfer durchgefuhrt, was eine 
separate Vorrichtung fur die Verformung erspart. Dazu ist es vorteiihaft, die Abnahme- 
waize in radialer Richtung, bevorzugt aber auch in Umfangsrichtung zur abhasiven 
Walze in ihrer Position exakt einstetlen zu konnen. Aiternativ zur radialen Position kann 
auch eine Anprefikraft vorgegeben werden. Mit diesen Stelivorrichtungen kann neben 
der Temperaturfuhrung der Grad der dauerhaften Verformung beeinflufit werden. 

Ein besonders bevorzugtes Verfahren der Ubertragung des Schmeizhaftklebers von der 
abhasiven Walze auf das zweite Tragermaterial verwendet ein Paar von Umlenkein- 
richtungen, das an verschiedenen Positionen entlang des Umfangs der abhasiven 
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WaIze angeordnet ist, wobei das zweite Tragermaterial eine Strecke entlang der Ober- 
flache der abhasiven WaIze gefiihrt wird. Als Umlenkeinrichtungen s.nd Walzen 
bevorzugt. 

Dieses Verfahren ist insbesondere im Zusammenwirken mit der Kuhlung der abhasiven 
WaIze vorteilhaft, da nach Verformung und Transfer der Kalotten an WaIze, die dazu 
wie oben fur WaIze eriautert parametrierbar sein sollte. das Material eine Kuhlstrecke 
auf der WaIze zurQcklegt und somit ein Kohasionsbruch des Schmelzhaftklebers beim 
Ablosen von der abhasiven Oberflache der WaIze vermieden wird. 



Je nach Tragermaterial und dessen Temperaturempfindlichkeit kann aber die Heifi- 
schmelzklebemasse auch direkt auf das Tragermaterial aufgetragen v^erden. 

Auch e.n nachtragiiches Kalandern des beschichteten Produktes und/oder erne Vorbe- 
handlung des Tragers, wie Coronabestrahlung, zur besseren Verankerung der Klebe- 
schicht kann vorteilhaft sein. 

Weiterhin kann eine Behandlung der Heifischmelzklebemasse mit einer Elektronen- 
strahl-Nachvernetzung oder e.ner UV-Bestrahlung zu einer Verbesserung der 
gewunschten Eigenschaften fuhren. 

Das Phnzip des Thermosiebdrucks besteht in der VenA^endung einer rotierenden 
beheizten, nahtlosen, trommelfonnigen perforierten Rundschablone, die uber e,ne Diise 
mit der bevorzugten Heifischmelzklebemasse beschickt wird. Eine speziell geformte 
Dusenlippe (Rund- oder Vierkantrakel) preUt die uber einen Kanal eingespeiste HeiB- 
schmelzklebemasse durch die Perforation der Schablonenwand auf die vorbeigefuhrte 
Tragerbahn. Diese wird mit einer Geschwindigkeit, die der Umgangsgeschwindigkeit der 
rotierenden Siebtrommel entspricht, mittels einer Gegendruckwaize gegen den AuBen- 
mantel der beheizten Siebtrommel gefuhrt. 

Die Ausbildung der kleinen Klebstoffkalotten geschieht dabei nach folgendem Mecha- 



nismus; 



Der Dusenrakeldruck fordert die HeiGschmelzkiebemasse durch die Siebperforation an 
das Tragemiaterial. Die Grofie der ausgebildeten Kalotten wird durch den Durchmesser 
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des Siebloches vorgegeben. Entsprechend der Transportgeschwindigkeit der Trager- 
bahn (Rotationsgeschwindigkeit der Siebtrommel) wird das Sieb vom Trager abgeho- 
ben. Bedingt durch die hohe Adhasion der Klebemasse und die innere Kohasion des 
Hotmeits wird von der auf dem Trager bereits haftenden Basis der Kalotten der in den 
Lochern begrenzte Vorrat an Heifischmelzklebemasse konturenscharf abgezogen 
beziehungsweise durch den Rakeldruck auf den Trager gefdrdert. 

Nach Beendigung dieses Transportes formt sich, abhangig von der Rheologie der HeiS- 
schmelzklebemasse, uber der vorgegebenen Basisflache die mehr Oder weniger stark 
gekrummte Oberflache der Kalotte. Das Verhaltnis Hdhe zur Basis der Kaiotte hangt 
vom Verhaltnis Lochdurchmesser zur Wandstarke der Siebtrommel und den physikali- 
schen Eigenschaften (FlieBverhalten. Oberflachenspannung und Benetzungswinkel auf 
dem Tragermaterial) der Selbstklebemasse ab. 



Bel der Siebschablone im Thermosiebdruck kann das Steg/Loch-Verhaltnis kleiner 10:1 
sein, bevorzugt kleiner Oder gleich 1:1, insbesondere gleich 1:3. 

Der beschriebene Bildungsmechanismus der Kalotten erfordert bevorzugt saugfahige 
Oder zumindest von HeiBschmelzklebemasse benetzbare Tragermaterialien. Nichtbe- 
netzende Trageroberflachen mussen durch chemische oder physikalische Verfahren 
vorbehandelt werden. Dies kann durch zusatzliche Maftnahmen wie zum Beispiel Coro- 
naentladung oder Beschichtung mit die Benetzung verbessernden Stoffen geschehen. 

Mit dem aufgezeigten Druckverfahren kann die Grdlie und Form der Kalotten definiert 
festgelegt werden. Die fur die Anwendung reievanten Klebkraftwerte, die die Qualitat 
der erzeugten Produkte bestlmmen. liegen bei sachgerechter Beschichtung in sehr 
engen Toleranzen. Der Basisdurchmesser der Kalotten kann von 10 pm bis 5000 pm 
gewahit werden, die Hbhe der Kalotten von 20 pm bis 2000 pm, bevorzugt 50 pm bis 
1000 pm, wobei der Bereich kleiner Durchmesser fur glatte Trager, der mit grolierem 
Durchmesser und grdfJerer Kalot'enhohe fur rauhe Oder stark portge Tragermaterialien 
vorgesehen ist. 

Die Positionierung der Kalotten auf dem Trager wird durch die in weiten Grenzen vari- 
ierbare Geometrie des Auftragswerkes, zum Beispiel Gravur- oder Siebgeometrie, defi- 
niert festgelegt. Mit Hilfe der aufgezeigten Parameter kann uber einstellbare Grolien das 



# 
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gewunschte Eigenschaftsprofil der Beschichtung, abgestimmt auf die verschiedenen 
Tragermaterialien und Anwendungen, sehrgenau eingestellt werden. 

Das Tragermaterial wird bevorzugt mit einer Geschwindigkeit von groBer 2 m/min, 
bevorzugt 20 bis 200 m/min, beschichtet, wobei die Beschichtungstemperatur groEer als 
die Erweichungstemperatur zu wahlen ist. 

Der prozentuale Anteil, der mit der HeiBschmelzklebemasse beschichteten Flache sollte 
mindestens 1 % betragen und kann bis zu ungefahr 99 % reichen. fur spezielle Pro- 
dukte bevorzugt 15 % bis 95 %, besonders bevorzugt 50 % bis 95 %. Dieses kann 
gegebenenfails durch Mehrfachapplikation erreicht werden. wobei gegebenenfalls auch 
HeiRschmelzklebemassen mit unterschiedlichen Eigenschaften eingesetzt werden kon- 
nen. 



Durch eine gesteuerte Temperaturfuhrung und/oder das Einbringen von Strahiungs-, 
mechanischer oder Sekundarenergie wahrend der Herstellung kann bei thermoplasti- 
schen Selbstklebemassen eine Geometriemodifizierung der geometrischen Korper 
erfolgen, wobei die Basisdurchmesser in grolien Grenzen variiert werden konnen. 
Bevorzugt kann auch eine gesteuerte Temperaturfuhrung der thermoplastischen Oder 
elastischen Primarkalotten, also der auf dem Hiifstrager aufgebrachten Kalotten, erfol- 
gen, zum Beispiel durch Strahlungserhitzung wie IR, mit deren Hilfe Sekundarkalotten 
erzeugt werden konnen, die fur eine Kalottentransferierung optimale Verklebungseigen- 
schaften aufweisen. 

Eine Energiesteuerung im Materia! und/oder an der Oberflache der Polymere iafit eine 
groUe Vielfalt von polygeometrischen Kaiottenformen zu. Zur endguitigen Ausformung 
der transferierten Sekundarkalotte kann eine regulierbare Druckstation (Spalt/Druck/ 
Temperatur/Geschwindigkeit) von Vorteil sein. Auch nachtragliches Kalandern kann 
vorteilhaft sein. 



Das vor der Transferierung der Sekundarkalotte vorliegende viskoelastische Eigen- 
schaftsprofil der Korper aus Selbstklebemasse kann durch das Steuem der Warme- 
energie aus dem Beschichtungsprozeft, das wenigstens teilweise Einbringen von Ober- 
flachenenergie oder den wenigstens teilweisen Entzug von Warmeenergie oder eine 
Kombination der Verfahren eingestellt werden. 
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Die geometrischen Korper lassen sich demgemaft in mehrere Zonen einteilen, die 
durchaus unterschiedliche Eigenschaften aufweisen konnen. Vorzugsweise haben die 
auf den Hilfstrager aufgebrachten geometrischen Korper zum Zeitpunkt des Transfers 
auf das Tragermaterial in der Basiszone, die dem Tell des Korpers entspricht, der sich 
am Tragermaterial anschlielit, ein Plastizitats-ZEIastizitatsverhaltnis bei einer Frequenz 
von 100 rad/s von 0,3 bis 50. 

Die Kombination der Heiftschmelzkiebemasse und der partiellen Beschichtung sichert 
eine sichere Verklebung des Tragermaterials. 

Insbesondere wenn das Tragermaterial zur Herstellung eines medizinischen Produktes 
verwendet wird, haftet dieses auf der Haut, auf der anderen Seite sind zumindest visuell 
erkennbare allergische oder mechanische Hautirritationen ausgeschiossen, auch bei 
einer Anwendung, die sich uber mehrere Tage erstreckt. 

Der partielle Auftrag ermoglicht durch geregelte Kanale die Abfuhrung des transepider- 
malen Wasserverlustes und verbessert das Ausdampfen der Haut beim Schwitzen ins- 
besondere bei der Verwendung von luft- und wasserdampfdurchiassigen Tragermateria- 
lien. Hierdurch werden Hautirritationen, die durch Stauungen der Korperfiussigkeiten 
hervorgerufen werden, vermieden. Die angelegten Abfuhrungskanale ermoglichen ein 
Ableiten auch unter Verwendung eines mehrlagigen Verbandes. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaRen Verfahrens 
weist das beschichtete Tragermaterial eine Luftdurchlassigkeit von groBer 1 cm^/(cm^*s) 
auf, bevorzugt 10 bis 150 cm^/(cm2*s), und/oder eine Wasserdampfdurchlassigkeit von 
groGer 200 g/(m2*24h), bevorzugt 500 bis 5000 g/(m2*24h). 

in einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens 
weist das Tragermaterial auf Stahl eine Klebkraft auf der Tragerruckseite von minde- 
stens 0,5 N/cm auf, besonders eine Klebkraft zwischen 2 N/cm und 12 N/cm. 

Die Epilation entsprechender Korperregionen und der Massetransfer auf die Haut sind 
aufgrund der hohen Kohasivitat des Klebers vernachlassigbar, weil der Kleber nicht an 
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Haut und Haar verankert, vielmehr ist die Verankerung der Klebemasse auf dem Tra- 
germaterial mit bis zu 12 N/cm (Probenbreite) fur medizinische Anwendungen gut. 

Durch die ausgeformten Sollbruchsteilen in der Beschichtung werden Hautlagen beim 
Ablosen nicht mehr mit- oder gegeneinander verschoben. Das Nichtverschieben der 
Hautlagen und die geringere Epilation fuhren zu einem bisher nicht gekannten Grad der 
Schmerzfreiheit bei solchen stark klebenden Systemen. Weiter unterstutzt die individu- 
elle biomechanische Klebkraftsteuerung. welche eine nachweisliche Absenkung der 
Klebkraft dieser Pflaster aufweist, die Ablosbarkeit. Das applizierte TragerrT^ateriai zeigt 
gute propriorezeptive Wirkungen. 



In einer we.teren vorteilhaften Ausfuhrungsforrr. werden d,e Selbstklebemassen 
geschaumt, bevor sie auf das Tragermaterial aufgetragen werden. 

Die Selbstklebemassen werden dabei bevorzugt mit inerten Gasen wie Stickstoff Koh- 
lendioxid, Edelgasen, Kohlenwasserstoffen oder Luft oder deren Gemischen 
geschaumt. In manchen Fallen hat sich ein Aufschaumen zusatzlich durch thermische 
Zersetzung gasentwickelnder Substanzen wie Azo-, Carbonat- und Hydrazid-Verbin- 
dungen als geeignet erwiesen. 

DerSchaumungsgrad. d.h. der Gasanteil, sollte mindestens etwa 5 Vol.-% betragen und 
kann bis zu etwa 85 Vol.-% reichen. In der Praxis haben sich Werte von 10 Vol -% bis 
75 Vol.-o/o. bevorzugt 50 Vol.-o/o, gut bewahrt. Wird bei relativ hohen Temperaturen von 
ungefahr 100 »C und vergleichsweise hohem Innendruck gearbeitet, entstehen sehr 
offenporige Klebstoffschaumschichten. die besonders gut luft- und wasserdampfdurch- 
lassig sind. 

Die vorteilhaften Eigenschaften der geschaumten Selbstklebebeschichtungen wie 
gennger Kiebstoffverbrauch, hohe Anfaftklebrigkeit ur^d gute Anschmiegsamkeit auch 
an unebenen Flachen durch die Eiastizitat und Plastizitat sowie der Initialtack lassen 
ganz besonders sich auf dem Gebiet der medizinischen Produkte optimal nutzen 
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Durch den Einsatz von atmungsaktiven Beschichtungen in Verbindung mit elastischen 
ebenfalls atmungsaktiven Tragermaterialien ergibt sich ein vom Anwender subjektiv 
angenehmer empfundener Tragekomfort. 

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung der geschaumten Selbstklebe- 
masse arbeitet nach dem Schaum-Mix-System. Hierbei wird die thermoplastische 
Selbstklebemasse unter hohem Druck bei einer Temperatur uber dem Enveichungs- 
punkt {ungefahr 120 ^^C) mit den vorgesehenen Gasen wie zum Beispiel Stickstoff, Luft 
Oder Kohlendioxid in unterschiedlichen Volumenanteilen (etwa 10 \/ol.-% bis 80 \/oi.-%) 
in einem Stator/Rotorsystem umgesetzt. 

Wahrend der Gasvordruck groBer 100 bar ist, betragen die Mischdrucke Gas/Thermo- 
plast im System 40 bis 100 bar, bevorzugt 40 bis 70 bar. Der so hergestellte Haftklebe- 
schaum kann anschlieliend uber eine Leitung in das Auftragswerk geiangen. Bei dem 
Auftragswerk finden handelsubliche Dusen, Extruder- Oder Kammersysteme Verwen- 
dung. 

Durch die Schaumung der Selbstklebemasse und die dadurch entstandenen offenen 
Poren in der Masse sind bei Verwendung eines an sich porbsen Tragers die mit der 
Klebemasse beschichteten Produkte gut wasserdampf- und luftdurchlassig. Die benb- 
tigte Klebemassenmenge wird erheblich reduziert ohne Beeintrachtigung der Klebe- 
eigenschaften. Die Klebemassen weisen eine uberraschend hohe AnfaSklebrigkeit 
(tack) auf, da pro Gramm Masse mehr Volumen und damit Klebeoberflache zum Benet- 
zen des zu beklebenden Untergrundes zur Verfugung steht und die Plastizitat der Kle- 
bemassen durch die Schaumstruktur erhoht ist. Auch die Verankerung auf dem Trager- 
material wird dadurch verbessert. Aufierdem verleiht die geschaumte Klebebeschich- 
tung, wie bereits oben erwahnt, den Produkten ein weiches und anschmiegsames 
Anfuhlen. 

Durch das Schaumen wird zudem die Viskositat der Klebemassen in der Regel gesenkt. 
Hierdurch wird die Schmeizenergie erniedrigt, und es konnen auch thermoinstabile Tra- 
germaterialien direkt beschichtet werden. 
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Die hervorragenden Eigenschaften des erfindungsgemaften, selbstklebend ausgeru- 
steten Tragermaterials legen die Verwendung fur medizinische Produkte, insbesondere 
Pflaster, medizinische Fixierungen, Wundabdeckungen. dotierte Systeme, insbesondere 
fiir solche, welche Stoffe freisetzen, orthopadische oder phlebologische Bandagen und 
Binden nahe. 

SchlieUlich kann das Tragermaterial nach dem Beschichtungsvorgang mit einem kleb- 
stoffabweisenden Tragermaterial, wie silikonisiertes Papier, eingedeckt oder mit einer 
Wundauflage oder einer Polsterung versehen werden. 

Besonders vorteilhaft ist, wenn das Tragermaterial stenl.siert. bevorzugt y-(gamma) ste- 
rilisiert, ,st. So sind besonders geeignet fur eine nachtragiiche Sterilisation HeiSschmelz- 
klebemassen auf Blockcopolymerbasis, welche keine Doppelbindungen enthalten. Die- 
ses gilt insbesondere fur Styrol-Butylen-Ethylen-Styrol-Blockcopolymerisate oder Styrol- 
Butylen-Styrol-Blockcopoiymerisate. Es treten hierbei keine fur die Anwendung sign.fi- 
kanten Anderungen in den Klebeeigenschaften auf. 

Es eignet sich auch hervorragend fur technische reversible Fixierungen. welche beim 
Abziehen keine Verletzung oder Beschadigung von diversen Untergrunden, wie Papier, 
Kunststoffe, Glas, Textilien, Holz. Metalle oder Mineralien. zuiassen. 

SchlieGlich konnen technisch permanente Verklebungen hergestellt werden, welche nur 
unter teilweiser Spaltung des Untergrundes getrennt werden konnen. 



Anhand mehrerer Figuren sollen vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Erfindungsgegen- 
standes dargesteilt werden, ohne damit die Erfindung unnotig beschranken zu woilen. 



Es zeigen 



Figur 1 einen Ausschnitt aus einer Aniage, die nach dem ertindunc 



igsgemafien Verfah- 
ren arbeitet, 
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Figur 2 ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial, 

Figur 3 ein mit unterschiedlich geformten Kalotten im seitlichen Schnitt beschichtetes 
Tragermaterial (Konfiguration fur reversibles Kleben). 

Figur 4 ein mit unterschiedlich geformten Kalotten im seitlichen Schnitt beschichtetes 
Tragermaterial (Konfiguration fur permanentes Kleben), 

Figur 5 ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial in der Drauf- 
sicht und in der seitlichen Ansicht vor der dauerhaften Verformung der Kalot- 
ten, 

Figure ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial in der Drauf- 
sicht und in der seitlichen Ansicht nach der dauerhaften Verformung der Ka- 
lotten, 

Figur 7 einen Aniagenausschnitt bei Verwendung einer abhasiven Gegendruckwaize 
(6) als Hilfstrager und 

Figur 8 die Verwendung einer abhasiven Gegendruckwaize mit einem Walzenpaar 
zur Verformung und zum Transfer der Heifischmelzklebemasse. 



In der Figur 1 ist ein Ausschnitt aus einer Aniage dargestellt, die nach dem erfindungs- 
gemalien Verfahren arbeitet. Das Tragermaterial 1 wird in einen Spalt zwischen der 
Siebwaize 5 und der Gegendruckwaize 6 gefuhrt, Durch die Siebwaize 5 wird das Tra- 
germaterial 1 mit Kalotten aus einer Heifischmelzklebemasse beschichtet. 
Nach der Beschichtung des Tragermaterials 1 wird dies in einen weiteren Walzenspalt 
gefuhrt, der von der Gegendruckwaize 6 sowie einer Druckwalze 7 gebildet wird. In dem 
Walzenspalt kommt es zu einer dauerhaften Verformung der auf dem Tragermaterial 1 
aufgebrachten Kalotten. 
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Die Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem endlosen Tragermaterial 1, das mit im 
wesentlichen halbkugelfbrmigen Kalotten 2 beschichtet ist. in jeder einzelnen Kalotte 2 
lassen sich e.ne Basiszone 22, die in dem Bereich der Kalotte 2 liegt, ,n dam die Kalotte 
2 auf dem Tragermaterial 1 verankert ist. sowie die der Basiszone 22 gegenuberlie- 
gende Kopfzone 21 unterscheiden. Beide Zonen 21, 22 konnen gegebenenfalls vonein- 
ander abweichende Eigenschaften aufweisen. 



in den Figuren 3 und 4 s,nd schlieElich unterschiedlich geformte Kalotten 2 im seitlichen 
Schnitt dargestellt, die sich als besonders vorteilhaft erwiesen haben. 

Bei der Figur 3 ist ein Tragermaterial 1 gezeigt, das durch die Ausformung der Kalotten 
2 e,ne reversible Kleberkonfigurat.on aufweist, d.h., das Tragermaterial 1 kann nach 
Apphzierung auf die Haut problemlos abgezogen und emeut verklebt werden 
Be. der Figur 4 ist e,n Tragermaterial 1 gezeigt, das durch die Ausformung der Kalotten 
2 e,ne irreversible Kleberkonfiguration aufweist, d.h., das Tragermaterial 1 kann nach 
Applizierung auf die Haut nicht problemlos abgezogen werden. sondern es haftet auf 
der Haut besonders stark. 



In der Figur 5 ist e.n mit halbkugelformigen Kalotten 2 besch.chtetes Tragermatenal 1 in 
der Draufsicht und in der seitlichen Ansicht vor der dauerhaften Verformung der Kalot- 
ten 2 gezeigt. 

In der Figur 6 ist ein mit halbkugelform.gen Kalotten 2 beschichtetes Tragermaterial 1 in 
der Draufsicht und in der seitlichen Ansicht nach der dauerhaften Verformung der 
Kalotten 2 gezeigt. Die Hohe der Kalotten 2 hat deutlich abgenommen. gleichzeitig hat 
s.ch die Flache der Kopfzone 21 vergro^ert. Auch die Basiszone 22 ist gegenuber den 
n-chtverformten Kalotten 2 vergro.ert. Dann .ind die Kalotten 2 insgesamt ein wenig 
t.efer ,n das Tragermaterial 1 eingedrungen. Zwischen den Kalotten 2 bilden sich zum 
Teil erste Stege aus. 
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In Figur 7 ist der Aniagenausschnitt bei Verwendung einer abhasiven Gegendruckwalze 
(6) als Hilfstrager dargestellt Die HeiRschmelzklebemasse wird mittels des urn die 
Druckwalze (7) herumgefuhrten Tragermaterials von der Gegendruckwalze auf einer 
Linie abgenommen. gieichzeitig wird durch die Druckwalze die dauerhafte Verformung 
durchgefuhrt. 

Figur 8 zeigt die bevorzugte Ausfuhrungsform der Verwendung einer abhasiven Gegen- 
druckwalze (6) mit einem Walzenpaar (8,9) zur Verformung und zum Transfer der Heid- 
schmelzklebemasse. 



Im folgenden soil ein erfindungsgemafies seibstklebend ausgeriistetes Tragermaterial 
mittels eines Beispiels dargestelit werden, ohne auch hier die Erfindung unnotig ein- 
schranken zu wollen. 



Erfindungsgemaft wurde eine unelastische selbstklebende Binde hergestellt, die auf- 
grund ihrer nachfolgend beschriebenen Eigenschaften zur Anwendung als funktioneller 
Tapeverband dienen kann, wobei sich die Funktionelte Verbandtechnik an der Anatomie 
und der Biomechanik orientiert. 

Die fCir diesen Verbandtyp verwendete Binde bestand aus einem unelastischen Baum- 
wollgewebe mit einer Hochstzugkraft von groRer 60 N/cm und einer Hochstzugkraft- 
Dehnung von kleiner 20 %. 



Beispiel 1 



Die Selbstkleben^asse wurde im Thermosiebdruck appliziert, wobei es sich bei der 
Selbstklebemasse urn einen Hei(ischmelzkleber handelte. 
Diese Schmelzklebemasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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ein A-B/A-B-A Blockcopolymer, welches aus harten und weichen Segmenten besteht 
mit einem Verhaltnis der A-B-A zur A-B von 2.1 und e.nem Styrolgehalt im Polymer 
von 13 Moi.-%; der Anteil an der Klebemasse betragt 40 Gev^.-% (Kraton G) 

ein Paraffinkohlenwasserstoffwachs mit einem Anteil an der Klebmasse von 45 Gew - 
% 

Kohlenwasserstoffharze mit einem Anteil von 14.5 Gew.-% (Super Resin HC 140) 
ein Alterungsschutzmittel mit einem Anteil von weniger ais 0,5 Gew.-% (Irganox) 

Die eingesetzten Komponenten wurden in einem Thermomischer bei 195 °C homogeni- 



siert 



Der En/veichungspunkt dieser Klebemasse betrug ca. 85 X (DIN 52011), und die Kleb- 
masse zeigte eine Viskositat von 2100 mPas bei 150 (DIN 53018, Brookf.eld DV II, 
Sp. 21). Die Glasubergangstemperatur betrug nach oben dargelegten Methode -7°C. 

Die erfindungsgemalie Haftklebergeometrie wurde mittels des beschriebenen Transfers 
der Haftklebemassenkalotten von einem Hilfstrager auf das Tragermaterial realisiert: 

Die indirekte Beschichtung erfolgte mit 15 m/min be> einer Temperatur von 120X auf 
ein Releasepapier (Hilfstrager) und von dort auf das Tragermaterial. 
Kur^ bevor das Tragermaterial zugefuhrt wurde, wurde mit Strahlung der Klebemasse 
Energie zugefuhrt. Diese fuhrte zu einem Gefalle der auf dem Hilfstrager haftenden 
Klebemassenkalotte in eine Zone mit hoher Plast.zitat und niednger Elastizitat sowie .n 
eine Bas.szone m,t geringer Plastizitat und hoher Elastizitat. Dazwischen stellte sich 
eine Ubergangszone ein. 

Beim druckbeaufschlagten Transfer auf das textile Tragermatenal drang die niedrigvis- 
kose Kopfzone leicht in das Tragermaterial ein und sorgte dort fur eine gute Veranke- 
rung der Klebemassenkalotte; die hochviskose Zone legte sich auf das Tragermaterial 
und steuert die klebtechnischen Eigenschaften der Produkte. 

Durch eine geeignete Drucksteuerung im Transferspalt kann der Grad der Verformung 
der hochviskosen Zone genau eingestellt werden. Die Verformung kann bis zu einem 
vollflachigen Beschichtungsbild getrieben werden. 

Bei einer spateren Dicke des Tragermaterials (Trager . Klebemasse) von 0.35 mm 
betragt der im Beispiel verwendete Kaschierspalt 0.95 mm. Es handelt sich also nicht 
um einen bekannten Kalanderprozefl, bei dem das Spaltmafi aufgrund der elastischen 
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Effekte geringer ist als die Dicke des kalanderten Tragermatehals, sondern vielmehr um 
eine Art Verstreichen der Kalotten unter Einwirkung von Kaschierspalt und Bahnzug- 
spannung, fur das die beschriebene exakte Einstellung des viskoelastischen Eigen- 
schaftsprofils der Kalotte unbedingte Voraussetzung ist. 

Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, die gesamten Haftschmelzkleberkalotten bis zum 
Transfer in den gewunschten viskoelastischen Zustand der Basiszone zu bringen bezie- 
hungsweise diesen aus der Schmelzwarme zu erhalten. 

Das Tragermaterial v^/urde mit 120 g/m^ beschichtet, wobe'i eine 14 Mesh HX-Siebscha- 
blone verwendet v^urde. 

Durch den Transfer vom glatten Hilfstrager erhielt die Klebemassenoberfiache zudem 
eine ebene Oberflache, die gleichfalls geeignet war, die Kontaktflache zu ebenen 
Untergrunden zu vergroSern. 

Gegenuber einer Vergieichsprobe ohne Verformung der Kalotte mit gleichem Masse- 
auftrag war die Kiebkraft auf der Tragerruckseite um 30 bis 50 % hoher. 

Die nach diesem Verfahren hergestellte Binde zeigte ein reversibles Ablosen von der 
Haut sowie eine gute Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit. Aufgrund der hohen 
Scherstabilitat des Schmelzhaftklebers wurde eine ausreichend Stabilisierung und eine 
gute propriorezeptive Wirkung festgestellt Es wurden keine Hautirritation nach dem 
Abnehmen der Binde beobachtet. 
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Patentansp ruchP 

1. Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstklebend ausgerusteten Tragermatenals 
enthaltend die folgenden Verfahrensschritte: 

a) Beschichtung eines ersten Tragermaterials mit Kalotten und/oder polygeometri- 
schen Korperformen aus Selbstkiebemasse, wobei 

a1 der Auftrag der Selbstkiebemasse auf das Tragermaterial m.ndestes 
3 g/m^ betragt und 

a2 die Flachenbelegung des Tragermaterials mindestens 1 % betragt 

b) dauerhafte Verformung von zumindest einem Tell der Kalotten und/oder ' 
polygeometrischen Korperformen. 



2- verfahren nach Ahspruch 1, dadurch gekehhzeichhe.. daE mindestens 10% bevor- 
Zj9i 50%, ganz besonders bevor^ug, 75% der Kalotten und/oder polygeometrischen 
Korperformen dauerhaft verformt werden. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadur^h gekennzerchne.. daE mindestens 
ein Te,l der Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen in einem solchen 
Ma.e dauerhaft verformt werden, daE sich eine geschiossene Flache ausbildet 
Uhd/oder die Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen zumindest teilweise 

durch Stege miteinander verbunden sind. 

4. verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch geKennzeichnet, daE durch e,ne 
gesteuerte Temperaturfuhrung wahrend des Beschichtens und/oder durch das Ein- 
bnngen voh Strahlungs-, mechanischer Oder SeKuhdarenergie die dauerhafte Ver- 
fomtung der Kalotten uhd/oder polygeometrischen Korperformen erfolgt. 

5. Vertahren nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daE die Selbst- 
kiebemasse durch RasterdaicK. Tnermosiebdruck Oder Tiefdruck Oder durch das 
Dusenverfahren auf das erste Tragemiaterial aufgebracht wird. 

6. verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daE der Auftrag 
der selbstkiebemasse auf das erste TrSgermatenal mehr als 6 g/m- betragt bevor- 
zugt 20 bis 1 000 g/m», besonders bevor^ugt 40 bis 1 80 g/m' 
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7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da(i das erste 
Tragermaterial eine Waize 6 oder ein Gurtband mit abhasiver Oberflache ist, wobei 
die abhasive Oberflache insbesondere aus einer Beschichtung aus Silikone oder 
Fluor enthaltenden Verbindungen oder aus einem plasmabeschichteten Trennsystem 
besteht, die ganz besonders mit einem Flachengewicht von 0,001 g/m^ bis 3000 g/m^ 
aufgetragen wird, bevorzugt 100 bis 2000 g/m^ 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dad die abhasi- 
ven Eigenschaften der Oberflache der WaIze 6 so abgestimmt sind, daB die aufge- 
tragene Selbstklebemasse auf der temperierten Watze, bevorzugt auf einer gekuhl- 
ten WaIze haftet. 

9. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, dad die Kaiotten 
und/oder polygeometrischen Korperformen wahrend oder nach der dauerhaften 
Verformung auf ein zweites Tragermaterial ubertragen werden. 

lO-Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft das zweite Tragermaterial 
uber eine Abnahmewaize 7 an die WaIze 6 oder das Gurtband herangefuhrt wird, die 
in Umfangsrichtung und/oder radialer Richtung zur abhasiven WaIze oder zum abha- 
siven Gurtband in ihrer Position verstellbar ist und/oder mit einer Anprefikraft beauf- 
schlagt werden kann, so dafi der Grad der dauerhaften Verformung beeinfluGt wer- 
den kann. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafi die Ubertragung der 
Selbstklebemasse durch ein Paar von Umlenkeinrichtungen 8,9 erfolgt, das an ver- 
schiedenen Positionen entlang des Umfangs der abhasiven WaIze 6 oder des Gurt- 
bands angeordnet ist, wobei das zweite Tragermaterial eine Strecke entlang der 
Oberflache der abhasiven WaIze 6 oder des Gurtbands gefuhrt wird. 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daft die Umlenkeinrichtun- 
gen 8,9 aus Walzen bestehen. die in Umfangsrichtung und/oder radialer Richtung zur 
abhasiven WaIze oder zum abhasiven Gurtband in ihrer Position verstellbar sind 
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und/oder m.t einer Anpre(ikraft beaufschlagt warden konnen, so daa der Grad der 
dauerhaften Verformung beeinflufJt werden kann, 

13,Vertat,ren nach dan Anspruchan 1 bis 12. dadurch gekennzeichnel. dae das arste 
T,age™a,anal a,na Obartlacha .ufalliger odar ragalmaBiga, draidimensionalar 

geometrischer Struktur aufweist. 

M.Varfahran nach dah Ansp-^chan 1 bis 13. dadurch gekennzaichha,. daS die Salbst- 
klabemasse aina HaiEschmelzlslebamasse ist. 

15, ve,fahran nach dan Anspruchan 1 bis 14. dadurch gakahnzaichna,, daB das v.skp- 
alastrscha Eiganschaftsprofi, dar Kalottan und,odar polygaomalnschen Kcrpartor,„an 
durch das Sleuarn dar warnnaanargia aus dam Baschich.ungsprozaa. das wanrg- 
stans .ailwaisa Einbnngan von Zusatzanargia odar dan wanigs.ans ,a„waisan Entzug 
von Warmaanargia odar aina Kombihation dar Varfahran a.ngaaallt wfrd. 

16. Var,ahrah nach dan AnsprOchan 1 bis ,5. dadurch gakannzaichhe,. dadurch 
ga annzaichna., da. dia au, das Tragarmatanal aufgebrach.en KaioUan und,odar 
polygaomernschan Kdrparforman zun, Zaitpuhk, dar Vartormung ain P,as„zita,s- 
/Elas.,zita,svarhaltnis bai ainar Fraquanz von 100 rad/s von grdSar 0,3 bis 50 aufwa,- 

sen 



17.Va,fahran nach dan Anspruchan 1 bis 16, dadurch gaKahnzarchna,, da. d,a HaiS- 

schmalzklabamassa aufgaschaum, und/oder alaktronanstrahl. und/oder UV-varnac- 

bar ist. 



le.Varfahran nach dan Anspruchan 1 bis 17, dadurch gakannzarchna.. daK das Tra- 
ga^tanai auf Stahl aina Klabkraf, au, der Tragarrucksai.a von mindastans 0 5 N/cm 
aufv,a,st, basonders aine KlabkraH zwischen 2 N/cm und 12 N/cm, 

19.Ven»ehdung aines panial, salbstklaband ausgarus.a,an Tragemia.eriais nach ainam 
Oder mahreran dar vorhargahanden Anspruche fur lachnischa und madizinischa Prp. 
dukta, rnsbesondere Pflaslar, madizinischa Fixiarungan, Wundabdackungan dptiana 
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Systeme, insbesondere solche, welche die Freisetzung von Stoffen ermoglichen, 
orthopadische oder phleboiogische Bandagen und Binden. 

20. Verwendung gemaS Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dali das partiell selbst- 
klebend ausgerustete Tragermaterial nach der Herstellung eingedeckt oder mit einer 
Wundauflage, Polsterung versehen wird und/oder sterilisiert, bevorzugt y (gamma)- 
sterilisiert, ist 

21. \/erwendung eines partiell seibstklebend ausgerusteten Tragermateriais nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche fur technische und reversible Fixie- 
rungen, welche beim Abziehen keine Verletzung oder Beschadigung von diversen 
Untergrunden, wie Papier, Kunststoffe, Glas, Textiiien, Holz, Metalle oder Mineralien, 
zulassen. 

22. \/erwendung eines partiell seibstklebend ausgerusteten Tragermateriais gema(i nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche fur technisch permanente Ver- 
klebungen, welche nur unter teilweiser Spaltung des Untergrundes getrennt werden 
konnen. 
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Fig 1 
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Fig 3 
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Fig 5 
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IPK 6 C09J A61F A61L B05C 



Recherch.ene aber n.cht zum M.ndes.prufstoft gehorende VeroftentLchungen. sowe.t d,ese unter d.e recherchierten Geb.ete ta.len 



Wahrend der .nternat.onalen Recherche konsulti erie elektronische DatenbanK (Narrie der Datenbank und ev 



vtl. verwendete Suchbegrifte) 



C. ALSWESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 



Bezeichnung der Veroftentlichung, sowe.t erlorderlich unter Angabe der tn Betracht 



kommenden Telle 



Betr Anspruch Nr. 



A 



EP 0 356 777 A (BEIERSDORF AG) 
7. Marz 1990 (1990-03-07) 
Anspruche 1-4 

Seite 2. Zeile 53 - Zeile 55 
Seite 4, Zeile 51 - Zeile 55 
Seite 5, Zeile 12 - Zeile 20 
Beispiel 1 

EP 0 918 080 A (BEIERSDORF AG) 
26. Mai 1999 (1999-05-26) 
das ganze Dokument 



1-7,14, 
17, 18,22 



1-7,9, 

14-22 

8,10-13 



-/- 



Weitere Veroffentlichungen sind der Forlsetzung von Feid C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang Patentfamtlie 



^ Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 

^V"S' "^'^ ^^"^ aflgemeinen Stand der Technik defintert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anyi ic^^n^rs .^t 

"E' 



31 -1^=1 1 oiryisd leiuwi 1 oiunu uer i ec 

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen tst 

alteres Dokument, das jedoch erst am Oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "ni«rndiionaiGn 



L Veroftentlichung.. die geeignet ist. einen Phoritatsanspruch zweifelhaft er- 
schetnen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherche nbencht genannten Veroffentlichung belegt werden 
son Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgsF uhrt) 

"O" Verdffentiichung, die sich auf eine mundliche Offpnbarung 

"P- v/tT/f* *?''L^''"^'^®'"® Ausstellung oder andere Maf3nahmen bezieht 

die vor dem internationalen Anmeldedatum. aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroftentlicht worden ist 



"T" Spatere Veroffentlichung. die nach dem internationalen Anmeldedatum 
Oder dem Prioritatsdatum verdtfentlicht worden ist und mrt der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prtnzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theone angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Ertindunq 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu Oder auf 
erf tnderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden. wenn die Verdffentiichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbtndung gebracht wird und 
dtese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

"&" Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamtlie ist 



Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 

22. September 1999 



Name und Postanschnft der Internationalen Recherchenbehorde 
Europaisches Patemamt, P. B. 5818 Patentlaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Foimblan PCT/ISA/aiO (Blan 2) (Juli 1992) 



Absendedatum des internationalen Recherche nberichts 



30/09/1999 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Schlicke, B 
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INTERNATIONALE 



CHERCHENBERICHT 



fonales Aktenzeichen 

PC'I/EP 99/03918 



C.(Fortseaung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategone- | BezekJhnung der VeroKentlichung, sowed ertorderlich unter AngaBS der .n Betracht kommenden Teile 



DE 196 28 268 A (ZWECKFORM BUERO PROD 
GMBH) 15. Januar 1998 (1998-01-15) 
in der Anmeldung erwahnt 



1-12,14. 
17-20 



Spalte 
Spalte 
Spalte 
Spalte 



4, 
5, 
6, 
6, 



Bei spiel 



Zeile 
Zeile 
Zeile 
Zei le 
1 



4 - 
21 
12 
51 



Zeile 44 

- Zeile 35 

- Zeile 16 

- Zeile 54 



EP 0 826 380 A (BEIERSDORF AG) 
4. Marz 1998 (1998-03-04) 
in der Anmeldung erwahnt 
das ganze Dokument 

CH 648 497 A (BILLETER KUNSTSTOFFPULVER 
AG) 29. Marz 1985 (1985-03-29) 
in der Anmeldung erwahnt 
Anspriiche 



1-22 



7-12 



FormWan PCT/lSA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) {Juli 1992) 
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INTERNATIONALER^ 

Angaben zu Veroftentlichur.^ die 



HERCHENBERICHT 

Iben Patenttamilie gehoren 



Im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Veroffentlichung 



EP 0356777 




Inter^^Tnales Aktenzeichen 

PCl/EP 99/03918 



Mitglled(er) der 
Patentfamille 



07-03-1990 



Datum der 
Veroffentti Chung 



DE 

AT 
DE 



3829077 A 
111146 T 
58908311 D 



01-03-1990 
15-09-1994 
13-10-1994 



LP 


0918080 


A 


26- 


-05- 


-1999 


DE 19751873 


A 


05- 


-08- 


-1999 














AU 8935998 


A 


10- 


-06- 


■1999 


Ut 


19628268 


A 


15- 


-01- 


-1998 


KEINE 










tP 


0826380 


A 


04- 


-03- 


1998 


DE 19631422 


A 


12- 


-02- 


1998 














AU 2870497 


A 


12- 


-n?- 


1998 


(JH 


648497 


A 


29- 


■03- 


1985 


KEINE 











Foimblait PCT/tSA/210 (Anhang PaientlamiiieKJuli 1992) 
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